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Abstract 



A process for engraving glass surfaces and for grinding glass bodies, the light and dark fields of an image or 
corresponding recesses being produced on the surface by various forms of engraving and grinding, in 
accordance with an original, is characterised in that the original is optically scanned, the light/dark signals 
are converted to electrical signals, and these are transferred to an engraving or grinding device which, 
depending on the signal, carries out an engraving or a grinding which appears light or dark as a result of 
varying depths of engagement, and a device for carrying out the process, having a scanning instrument for 
the optical electrical scanning of an original (1) and the emission of electrical signals dependent thereon, a 
computer and/or storage unit (3) for processing the electrical signals, and an engraving or grinding machine 
(4) for carrying out the engraving or the grinding as a function of the electrical signals received from the 

computer and/or storage unit (3). 
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BASIC-ABSTRACT: 

Method of engraving or polishing the surface of a glass 
body is described in 
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the bright and dark 
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are produced. 

Specifically the pattern is optically scanned and the 
bright and dark signals 

are converted into electrical signals and these are 
transpose into signals 

operating an engraving or grinding machine which produces 
the appropriate 

hollows and raised areas representing the bright or dark 
areas . 

The method overcomes the prior art need for highly skilled 
operatives using 
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consuming way. The method can be used not merely to copy 
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but also to produce enlargements or reductions of scale. 
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© Verfahren zur Oberflachengravur und zum Schliff von 
Glaskorpern. wobei auf der Oberflache durch verschiedene 
Gravur- bzw. Schliffarten die hellen bzw. dunklen Felder eines 
Bitdes oder entsprechende Vertiefungen nach einer Vorlage 
erzeugt werden, dadurch gekennzeichnet, daQ die Vorlage 
optisch abgetastet wird. die Hell-Dunkel-Signale in elektrische 
Signale umgewandett werden und diese auf eine Gravur- 
bzw. Schleifeinrichtung ubertragen werden, die je nach 
Signal eine Gravur bzw. einen Schliffe vornimmt, die durch 
unterschiedliche Tiefe des Eingriffs hell oder dunkel erschei- 
nen, und Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfehrens mit 
einem Abtastgerat zur optisch elektrischen Abtastung einer 
Vorlage (1 ) und Abgabe davon ebhangiger elektrischer 
Signale, eine Rechner- und oder Speichereinheit (31 zur Ver- 
arbeitung der elektrischen Signale und ein Gravur- bzw. 
Schleifmaschine (4) 2ur Durchfuhrung der Gravur bzw. des 
Schliftes in Abhangigkeit von den elektrischen Signalen der 
Rechner- und Oder Speichereinheit (31 
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1 die Ubertragung beliebiger Ornamente Oder Bilder ge- 
statten, sondern die dariiber hinaus die Ubertragung 
aller. Bilder Oder Vorlagen unter beliebiger Verkleine- 
rung oder Vergrofierung auch auf gekriinimte Oberf lachen 

5 erlauben. 

Die Losung gemafl Erf indung soil weiterhin wirtschaft- 
lich und zum Einsatz in der Massenf ertigung durch 
Automaten geeignet sein. 

10 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch gelost, daB 
bei dem eingangs genannten Verfahren die Vorlage optisch 
abgetastet wird, die Hell-Dunkel-Signale in elektrische 
Signale umgewandelt werden und diese auf eine Gravur- 
15 bzw. Schleif einrichtung iibertragen werden, die je nach 

Signal eine Gravur bzw. einen Schliff vornimmt, die durch 
unterschiedliche Tiefe des Eingriffs hell oder dunkel 
erscheinen. • 

20 im einzelnen kann vorteilhaft so vorgegarigen werden, 
daB die Gravur durch "Hammern" oder "Stippen" mit 
Diamantspitzen unter Steuerung der Hauf igkeit der 
Eingriffspunkte je Flacheneinheit bzw. durch Schlei- 
fen mittels Diamantschleif scheiben vorgenommen wird, 

25 wobei vorteilhaft eine Speicherung der elektrischen 

Signale zur wiederholten Abgabe an eine Gravurmaschine - 
oder -einrichtung vorgenommen werden kann. 

Vorteilhaft erfolgt die optische Abtastung zeilenwei.se 
30 un d beim Vorriicken der Abtastvorrichtung urn eine Zeile 
wird der Glaskorper um einen durch das GroBenverhaltnis 
zwischen Vorlage und Gravur bzw. Schliff bestimmten Be^- 
trag verschoben bzw. gedreht. 

^ Eine Speicherung der elektrischen Signale ermoglicht 
eine wiederholte Abgabe an eine Gravur- oder Schleif- 
maschine. 
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ist, Oder aus einer elektronischen Kamera besteht, 

- eine elektronische Rechner- und/oder Speichereinheit 
zur Verarbeitung der elektrischen Signale des Ab- 
tastgerates, in Verbindung mit einer elektronischen 
Kamera zur verlangsamten Abgabe der von der Kamera 
auf genommenen Information an die Gravur- bzw. Schleif- 
einrichtung, zur Korrektur von Nichtlinearitaten der 
mechanischen Teile der Gravur- bzw. Schleif einrich- 
tung und zur Anpassun<jf an beliebig gef ormte * Glaskor-- 
per, 

- einen Linearmotor zur Umwandlung der elektrischen 
Signale der Rechner- und/oder Speichereinheit in 
eine mechanische Bewegung, 

- mechanische Mittel zyj: Ubertragung der mechanischen 
Bewegung auf ein Gravur- bzw. Schleifwerkzeug , 

- ein Gravur- bzw. Schleifwerkzeug, das aus einem an 
einem Festpunkt in einer Ebene schwenkbar angelenk- 
ten Arm und einer an diesem befestigten Diamantspitze 
und/oder einer Schleif scheibe besteht und 

- eine Vorrichtung zur Halterung und Bewegung des Glas- 
korpers relativ zu dem Gravur- bzw. Schleifwerkzeug. 

Der Linearmotor kann ein gegen eine Feder arbeitender 
Elektromagnet sein. 

Als mechanisches Mittel zur Ubertragung der Bewegung auf 
das Gravur- bzw. Schleifwerkzeug dient vorteilhaft ein 
Kniehebel. 

Zur Durchfiihrung eines Schliffes weist die Einrichtung 
vorteilhaft einen kugelformigen oder konischen Schleif- 
kopf auf. 

Zusammenf assend kann gesagt werden, daS die eigentliche 

Gravur vorteilhaft dadurch erfolgt, daB die Gravurma- 
♦ 

schine zum Einsatz auf ei ; hem FlSchenpaster eine Diamant- 
spitze in Pyramidenform und/oder eine Schleif scheibe 
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1 maschine 4, welche mechanisch die Gravur des Glasgegen- 
standes 5 vornimmt. 

Das Abtastgerat 2 besteht gemaB Figur 2 aus einer im 
5 Brennpunkt eines Parabolspiegels 7 angeordneten Licht- 
quelle 8, einem in dem von dem Parabolspiegel 7 re- 
flektierten, parallelen Strahlenbiindel um 45° geneigt 
angeordneten, halbdurchlassigen Spiegel 9, einer zwi- 
schen dem halbdurchlassigen Spiegel 9 und der Vorlage 
10 1 im Abstand von dieser angeordneten Sammellinse 10 
und einer Fotozelle 11, die von der Sammellinse 10 
aus betrachtet hinter dem halbdurchlassigen Spiegel 
9 angeordnet ist. Die Vorlage 1 ist auf einem Koordi- 
natentisch 16 angeordnet, der eine zweidimensionale Be- 
15 wegung der Vorlage 1 gegenuber dem Abtastgerat 2 er- 

moglicht. Fur den Fachmann selbstverstandlich kann auch 
die Vorlage 1 f estliegen und das Abtastgerat entsprechend 
bewegt werden* 

20 Gemafl Figur 3 kann das Abtastgerat 2 auch aus einer 

elektronischen Kamera bestehen, die von sich aus eine 
zeilenweise Abtastung der Vorlage 1 ermoglicht. In 
diesem Falle entfallt der Koordinatentisch 16. 

25 Die Rechner- und/oder Speichereinheit , deren Aufbau 
jedem Computer-Fachmann gelfiufig ist und die daher 
nicht naher beschrieben zu werden braucht, da sie 
weiterhin auch nicht Gegenstand der Erfindung ist, 
vermag die elektrischen Signale des AbtastgerStes aus- 

30 zuwerten und in elektrische Signale umzuwande In , wel- 
che die Gravurmaschine 4 in geeigneter Weise steuern. 
Durch elektronische Mittel kann dabei eine VergroBerung 
Oder Verkleinerung des abgetasteten Bildes im Verhalt- 
nis zu seiner Wiedergabe erfolgen, und weiterhin kann 

35 die Summe der elektrischen Signale gespeichert und ab- 
gerufen werden, so daB das abgetastete Bild beliebig oft 
wiederholbar ist und so eine automatische Massenfertigung 
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Die Abtastvorrichtung 2 tastet die Vorlage zeilenweise 
Oder auch kreisformig ab und gibt den Helligkeitswerten 
der Vorlage 1 entsprechende elektrische Signale an die 
Rechner- und/oder Speichereinheit 3 ab. Von dieser wer- 
den die Signale verarbeitet und in geeigneter Form an 
den Linearmotor 12 abgegeben, der das Gravur- bzw. 
Schleifwerkzeug 6 entsprechend der Vorlage 1 mit dem 
Glaskorper 5 in Eingriff bringt. Das Gravur- bzw. 
Schleifwerkzeug 6 kann entsprechend der Abtastung ent- 
weder auf nebeneinander liegenden, parallelen Bahnen 
oder auf konzentrischen, kreisf ormigen Bahnen bewegt 
werden, wobei gewahrleistet sein muB, daS das gesamte 
Linienfeld der zu gravierenden Flache entspricht. WSh- " 
rend der Bewegung auf den einzelnen Bahnen wird jetzt 
durch die Rechner- und/oder Speichereinheit gesteuert 
das eigentliche Gravieren bzw. der Schliff vorgenommen , 
indem entweder tief, dicht oder weniger tief bzw. we- 
niger dicht graviert wird. Durch die Dichte und insbe- 
spndere die Tiefe der Gravur, die entweder durch die 
genannte Schleif scheibe oder durch eine Gravierpyramide 
bzw. Diamantspitze erzeugt wird, ist das MaB fur das 
Entstehen des Feldes gegeben, wobei besonders tiefe 
und dichte Gravurpunkte die Flache dunkel erscheinen 
lassen, wahrend weniger tiefe und .weniger .dichte Punkte 
die Flache hell erscheinen lassen. 

Wesen der Erfindung ist es also, nach Abtastung der 
Bildflache mittels eines optisch-elektrischen GerStes , 
die optischen Signale in elektrische zu iibersetzen, 
diese elektrischen Signale geeignet zu verarbeiten und 
mittels dieser Signale die eigentliche Gravur- bzw. 
Schleif maschine zu steuern, Sowohl die Abtastung als 
auch die Bearbeitung der zu gravierenden Flache erfolgt 
dabei dadurch, daB alle Bild-r oder Arbeitsf eldpunkte - 
nacheinander angesteuert werden und dabei die ent- 
sprechenden Gravuren vorgenommen werden. 
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Verfahren zur Oberf lachengravur und zum Schliff von 
Glaskorpern, wobei auf der Oberf lache durch verschie- 
dene Gravur- bzw. Schliffarten die hellen bzw. dunk- 
len Felder eines Bildes oder entsprechende Vertiefun- 
gen nach einer Vorlage erzeugt werden, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorlage optisch abgetastet wird, 
die Hell-Dunkel-Signale in elektrische Signale um- 
gewandelt werden und diese auf eine Gravur- bzw. 
Schleifeinrichtung iibertragen werden, die je nach 
Signal eine Gravur bzw. einen Schliff vornimmt, die 
durch unterschiedliche Tiefe des Eingriffs hell oder 
dunkel erscheinen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die Gravur durch "Haramern" oder "Stippen" mit Diamant- 
spitzen unter Steuerung der Haufigkeit der Eingriffs- 
punkte je Flacheneinheit bzw. durch Schleifen mitt els 
Diamantschleifscheiben vorgenonunen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die optische Abtastung zeilenweise: erfolgt 
und daB beiro Vorrticken der Abtastvorrichtung um eine 
Zeile der GlaskSrper um einen durch das GroBenver- 
haltnis zwischen Vorlage und Gravur bzw. Schliff be- 
stimmten Betrag verschoben bzw. gedreht wird. 

4. verfahren nach Anspruch 1 bis 3, gekennzeichnet durch 
eine Speicherung der elektrischen Signale zur wieder- 
holten Abgabe an eine Gravur- oder Schleifmaschine. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB das GrBBenverhaltnis zwischen Vorlage und 

35 Gravur bzw. Schliff Uber die Relativgeschwindigkeit 
zwischen Gravur- bzw. Schleifmaschine und dem Glas- 
VRmer steuerbar ist. 
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30 
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Vorlage (1) und des Abtastgerates (2) relativ 
zueinander, 

ein Abtastgerat (2) , das entweder aus einer im 
Brennpunkt eines Parabolspiegels (7) angeordneten 
Lichtquelle (8) , einem in dem von dem Parabolspie- 
gel (7) reflektierten, parallelen Strahlenbundel 
urn 45° geneigt angeordneten, halbdurchlassigen 
Spiegel (9) f einer zwischen dem halbdurchlassigen 
Spiegel (9) und der Vorlage (1) im Abstand der 
Brennweite von dieser angeordneten Sammellinse (10) 
und einer Fotozelle (11)/ die von der Sammellinse 
(10) aus betrachtet hinter dem halbdurchlassigen 
Spiegel (9) angeordnet ist, oder aus einer elektro- 
nischen Kamera besteht, 

eine elektronische Rechner- und/oder Speicherein- 
heit (3) zur Verarbeitung der elektrischen Signale 
des Abtastgerates (2) , in Verbindung mit einer elek- 
tronischen Kamera zur verlangsamten Abgabe der von 
der Kamera auf genommenen Information an die Gra- 
vur- bzw. Schleifeinrichtung (4) , zur Korrektur von 
Nichtlinearitaten der mechanischen Teile der Gra- 
vur- bzw, Schleifeinrichtung und zur Anpassung an 
beliebig geformte Glaskorper (5) 

einen Linearmotor (12) zur Umwandlung der elektri- . 
schen Signale der Rechner- und/oder Speichereinheit 
(3) in eine mechanische Bewegung, 

mechanische Mittel (13) zur Ubertragung der mecha- 
nischen Bewegung auf ein Gravur- bzw. Schleifwerk- 
zeug (6) , 

ein Gravur- bzw. Schleifwerkzeug (6) , das aus 
einem an einem Festpunkt (17) in einer Ebene 
schwenkbar angelenkten Arm (14) und einer an die- 
sem befestigten Diamantspitze und/oder einer 
Schleifscheibe (15) besteht und 
eine Vorrichtung zur Halterung und Bewegung des 
Glaskorpers (5) relativ zu dem Gravur- bzw. Schleif- 
werkzeug (6) . 
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